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การศึกษากระบวนการเพิÉมผลผลิตโดยใชเ้ทคนคิการศึกษาเวลาและการเคลืÉ อนไหว  
กรณีศึกษาการเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้า  
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บทคัดยอ่ 
การวจิยันีÊ มีจดุมุ่งหมายเพืÉ อศึกษากระบวนการเพิÉ มผลผลิตโดยใชเ้ทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลืÉ อนไหวโดยให้
พนกังานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าสามารถดแูลจาํนวนเครืÉ องจกัรเพิÉ มขึÊน..กลุ่มตวัอย่างทีÉ ใชใ้นการวจิยัเป็นพนกังานฝ่ายผลิตทีÉ มีอายุงาน
มากกวา่ 1 ปีทีÉ ผ่านการประเมินและไดร้บัการรบัรองใหส้ามารถปฏิบติังานกระบวนการเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าของบริษทั เอ็น เอส อี
เลก็โทรนิกส ์จาํกดั จาํนวน 30 คน เครืÉ องมือรวบรวมขอ้มูล คือ แผนภมิูคนและเครืÉ องจกัร คู่มือการปฏิบติังานกบัเครืÉ องเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 แบบทดสอบความรูค้วามเขา้ใจ และแบบประเมินความสามารถในการปฏิบติังานเชืÉอม
วงจรไฟฟ้ากบัเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอตัโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 ตวัแปรทีÉ ศึกษาคือ ประสิทธิภาพของพนกังานโดยวดัจาก
เวลาของพนกังานแผนกเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าในการผลิต ผลผลิตจาํนวน 1,000 ชิÊน ต่อหน่วยชัÉวโมงเมืÉ อพนกังาน 1 คน ดแูล
เครืÉ องจกัร 4 เครืÉ อง 6 เครืÉ อง และ 8 เครืÉ องตามลาํดบัเพืÉ อหาอตัราส่วนจาํนวนเครืÉ องจกัรทีÉ เหมาะสมสาํหรบัใหพ้นกังาน 1 คน
ดแูล และศึกษาประสิทธิภาพของคู่มือ วธีิการปฏิบติังานกบัเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 โดยการนํา
อบรมพนกังานแผนกเชืÉอมวงจรไฟฟ้าทีÉ ปฏิบติังานกบัเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 ณ. บริษทั เอ็น เอส 
อีเลก็โทรนิกส ์ผลการวจิยัพบวา่ แผนภมิูคนและเครืÉ องจกัร แสดงใหเ้ห็นวา่สามารถเพิÉ มอตัราส่วนใหพ้นกังานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้า
ดแูลจาํนวนเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 เพิÉ มขึÊนไดโ้ดยประสิทธิภาพของพนกังานเพิÉ มขึÊนและจาํนวน
รอ้ยละของผลผลิตดีทีÉ ผลิตอยู่ในเกณฑที์É ยอมรบั และพนกังานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าทีÉ ไดร้บัการอบรมดว้ยคู่มือวธีิการปฏิบติังานกบั
เครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 มีความรูค้วามเขา้ใจและสามารถนําไปปฏิบติังานไดร้ะดบัดี 






ประเภทอืÉ นโดยจากปี พ.ศ. 2539 มีมูลค่า 471,418 ล้าน
บาท เพิÉ มเป็น 1,060,286 ล้านบาท ในปี พ.ศ. 2545  ซึÉ ง
นํา ไปสู่ ก ารเติบโตของอุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟ้า 
(Integrated Circuit หรือ IC) ด้วย เนืÉ องจากแผงวงจรไฟฟ้า
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ประเทศไทย โดยมีอัตราการขยายตัวในปี 2546 เท่ากบัร้อย
ละ 31.32 เมืÉ อเปรียบเทยีบกบั พ.ศ. 2545 ซึÉ งเพิÉ มขึÊนในทุก
ตลาดส่งออกหลักของไทยไม่   ว่าจะเป็นตลาดสหรัฐอเมริกา 
ตลาดอาเชีÉ ยน ตลาดสหภาพยุโรป และตลาดญีÉ ปุ่น (สถาบัน




อุ ต ส า ห ก ร ร ม ต้ น นํÊ า (Upstream)..ส นั บ ส นุ น ..เ ช่ น ..
อุตสาหกรรมการผลิต เวเฟอร์ซึÉ งมีมูลค่าเพิÉ มสูงและเป็น
หัวใจของการผลิตอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกสทุ์กชนิด.ปัญหาการ
ข าดคว ามส าม า รถท า ง เทค โน โลยี .ปัญหาก า ร ข าด
ความสามารถทางการตลาดของผู้ประกอบการ ปัญหาการใช้
วัตถุดิบจากต่างประเทศในสดัส่วนทีÉ สงู ส่งผลให้มูลค่าเพิÉ ม






เมืÉ อเทยีบกับประเทศไต้หวัน เกาหลีใต้ สิงค์โปร์ และ
มาเลเซีย นับได้ว่าเป็นความได้เปรียบในการแข่งขันและจูงใจ
นักลงทุนต่างชาติให้เลือกลงทุนในประเทศไทยแต่จุดแขง็นีÊ











ระมัดระ วัง เ ป็นอย่างสูงประกอบกับสภาพธุรกิจของ
อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟ้ามักเป็นการผลิตตามสัÉง..ซึÉ ง
ต้องการสมรรถนะการผลิตทีÉ ยืดหยุ่นสูงเพืÉ อให้สามารถ




ยูนิตและขาของยูนิต  ทีละขาทาํให้กระบวนการนีÊ ต้องการ








หลักการเ พิÉ มผลผลิตมาป รับปรุ งกระบวนการเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้า.โดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลืÉ อนไหว
เพืÉ อหาจาํนวนเครืÉ องจักรทีÉ เหมาะสมให้พนักงานดูแลโดยไม่
กระทบกับประสิทธิภาพของพนักงานและสร้างคู่มือการ
ปฏบิัติงานเพืÉ อฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู้ ความสามารถ
ในการปฏบิตัิงานเพิÉ มขึÊน   
 
ความมุ่งหมายของการวิจยั 
 เพืÉ อเพิÉ มผลผลิตโดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและ
การเคลืÉ อนไหวให้พนักงานฝ่ายผลิตสามารถดูแลจํานวน






กระบวนการผลิตเพืÉ อเพิÉ มผลผลิตกับพนักงาน ซึÉ งจะทาํให้
ความสูญเปล่าในการทาํงานลดลงสามารถลดต้นทุนการผลิต
และทาํให้สามารถแข่งขันในตลาดโลกได้ 
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 งานวิจัยนีÊ เป็นการวิจัยเพืÉ อศึกษากระบวนการเพิÉ ม
ผลผลิตโดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลืÉ อนไหว..:..




ของบริษัท เอน็ เอส อเีลก็โทรนิกสเ์ป็นพนักงานอายุงาน 1 ปี
ทีÉ ผ่านการประเมินและได้รับการรับรองให้สามารถปฏบิัติงาน
ฝ่ายผลิตในกระบวนการเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้า
ด้วยเครืÉ องเชืÉ อมวงจรอัตโนมัตรุ่น เอเอสเอม็ 309 จาํนวน
พนักงานทัÊงหมด 82 คน 
 กลุ่มตัวอย่างเลือกมาจากพนักงานฝ่ายผลิตของ
บริษัท เอน็ เอส อีเลก็โทรนิกสเ์ป็นพนักงานอายุงาน 1 ปีทีÉ
ผ่านการประเมินและได้รับการรับรองให้สามารถปฏิบัติงาน
ฝ่ายผลิตในกระบวนการเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้า
ด้วยเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอ็ม 309 
จาํนวนพนักงาน 82 คน โดยมีขัÊนตอนการเลือกจากการสุ่ม
จากพนักงานทัÊงหมด 3 กะ โดยพนักงานแต่ละคนทาํหน้าทีÉ






พนักงานฝ่ายผลิตเพิÉ มสูงขึÊ นจํานวนของเสียไม่เพิÉ มขึÊ นและ
การสร้างคู่มือการปฏบิัติงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้ากับเครีÉ องเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 เพืÉ อฝึกอบรม
พนักงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าให้มีความรู้ ..ความสามารถในการ




เทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลืÉ อนไหว : ของกระบวนการ
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้าในอุตสาหกรรม
อิเลก็ทรอนิกส์ ประสทิธภิาพของพนักงานฝ่ายผลิตได้จาก
เวลาทีÉ พนักงานและเครืÉ องจักรทาํงานร่วมกนัผลิต ผลผลิตได้ 
1000 ชิÊน ต่อหน่วยชัÉวโมง เมืÉ อพนักงาน 1 คน ดูแล
เครืÉ องจักร 4 เครืÉ อง ได้ผลผลิต 1000 ชิÊน ใช้เวลาผลิตเฉลีÉ ย  
= 0.19 ชัÉวโมง เมืÉ อพนักงาน 1 คน ดูแลเครืÉ องจักร 6 เครืÉ อง 
ได้ผลผลิต 1000 ชิÊน ใช้เวลาผลิตเฉลีÉ ย = 0.14 ชัÉวโมง เมืÉ อ
พนักงาน 1 คน ดูแลเครืÉ องจักร 8 เครืÉ อง ได้ผลผลิต 1000 
ชิÊน ใช้เวลาผลิตเฉลีÉ ย = 0.10 ชัÉวโมง  
 2.คู่มือการปฏิบัติงานกับเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้า
อตัโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 สาํหรับพนักงานแผนกเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้าในอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ ประกอบด้วย
เนืÊอหาทีÉ สาํคัญ 5 ส่วน คือ หลักการทาํงานพืÊนฐานของเครืÉ อง
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 ลักษณะ
ภายนอกส่วนประกอบทีÉ สาํคัญและพลังงานสาํหรับเครืÉ อง
เชืÉ อมวงจร ไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 ความ
ปลอดภัยในขณะใช้งานเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น 
เอเอสเอม็ 309 ขัÊนตอนและหลักการทาํงานขัÊนพืÊนฐานของ
พนักงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้า..และวิธีการปฏิบัติงานกับเครืÉ อง
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 พบว่าความ
เทีÉ ยงตรงของเนืÊ อหาคู่มือการปฏิบัติงานกับเครืÉ องเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 ด้านสืÉ อและรูปแบบ
การนาํเสนอ อยู่ในระดับดี ( x  =3.8) ค่าความเทีÉ ยงตรง
ทางด้านเทคนิคส่วนบทนาํ อยู่ในระดับดี( x =3.8) ด้าน
หลักการทาํงานพืÊนฐานของเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติ
รุ่น เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี ( x  =3.8) ด้านลักษณะ
ภายนอก ส่วนประกอบทีÉ สาํคัญและพลังงานสาํหรับเครืÉ อง
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี 
( x =3.8) ด้านความปลอดภัยในขณะใช้งานเครืÉ องจักรอยู่
ในระดับดี          ( x  =3.8) ด้านขัÊนตอนและหลักการ
ทาํงานขัÊนพืÊนฐานของพนักงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอยู่ในระดับดี 
( x =3.7) ด้านวิธกีารปฏบิตัิงานกับเครืÉ องจักร อยู่ในระดับดี 
( x =3.8) 
 ประสิทธิภาพของ คู่มือการปฏิบัติ ง าน เ ชืÉ อม
วงจรไฟฟ้ากบัเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอตัโนมัติ รุ่น เอเอสเอม็ 
309 สาํหรับพนักงานแผนกเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจร
รวมด้านความรู้  ความเข้าใจในการปฏิบัติงานเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้ากบัเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอตัโนมัติรุ่น..เอเอสเอม็ 
ชาญยุทธ  วบิลูยเ์ลิศ, ไพรชั  วงศ์ยุทธไกร, โอภาส  สขุหวาน 
วารสารวชิาการอุตสาหกรรมศึกษา ปีทีÉ  1 ฉบบัทีÉ   1มกราคม-มิถนุายน 2550   (1-5) 
 
4
309 อยู่ในระดับดี ( x =28 จากคะแนนเตม็ 30) และ
ความสามารถในการปฏิบัติงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้ากับเครืÉ อง
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอตัโนมติัรุ่น เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี  
3.ข้อมูลเฉลีÉ ยร้อยละของผลผลิตดีทีÉ ผลิตได้ ใน
แต่ละลอทของผลิตภัณฑ ์(Yield) เมืÉ อพนักงาน 1 คน ดูแล
เครืÉ องจักร 4 เครืÉ อง เฉลีÉ ยร้อยละของผลผลิตดี ทีÉ ผลิตได้ = 
99.95 เมืÉ อ  พนักงาน 1 คน ดูแลเครืÉ องจักร 6 เครืÉ อง เฉลีÉ ย
ร้อยละของผลผลิตดี ทีÉ ผลิตได้ = 99.95 เมืÉ อ พนักงาน 1 
คน ดูแลเครืÉ องจักร 8 เครืÉ อง เฉลีÉ ยร้อยละของผลผลิตดี ทีÉ
ผลิตได้ = 99.95 
 
อภิปรายผล 




ในการศึกษาเป็น 8 ส่วนได้แก่ ขัÊนตอนการวิเคราะห์พืÊนฐาน
โดยเริÉ มเรียงลาํดับและบันทกึการไหลของกระบวนการเชืÉ อม
วงจรไฟฟ้าใน..1.รอบของการทาํงานสาํหรับผู้ปฏบัิติงานและ




เครืÉ องจักรเขียนแผนภมูิคน : เครืÉ องจักรตามสภาพโดยเขียน
แสดงเวลาการทาํงานและการว่างงานสาํหรับพนักงาน 1 คน 
ดูแลเครืÉ องจักร 4 เครืÉ องเขียนแผนภมูิคน : เครืÉ องจักรตาม
สภาพโดยเขียนแสดงเวลาการทาํงานและเวลาว่างงานสาํหรับ
พนักงาน 1 คน ดูแลเครืÉ องจักร 6 เครืÉ องเขียนแผนภมูิคน : 
เครืÉ องจักรตามสภาพโดยเขยีนแสดงเวลาการทาํงานและเวลา
ว่างงานสาํหรับพนักงาน 1 คน ดูแลเครืÉ องจักร 8 เครืÉ อง
แยกแยะเวลาทีÉ ใช้ในการทาํงานและการว่างงานของคนและ
เครืÉ องจักรแล้วคาํนวณค่าสัดส่วนของการทาํงานของแต่ละ
แผนภูมิสรุปผลเพืÉ อตรวจทบทวนยืนยันผลดีทีÉ ได้รับผลทีÉ ได้
เมืÉ อพนักงาน 1 คน ดูแลเครืÉ องจักร 4 เครืÉ อง สดัส่วนการ
ทาํงานของพนักงาน เท่ากับร้อยละ 19.58 และของ
เครืÉ องจักร เท่ากบัร้อยละ 92.88 เมืÉ อพนักงาน 1 คน ดูแล
เครืÉ องจักร 6 เครืÉ อง อัตราส่วนการทาํงานของพนักงาน.
เท่ากับร้อยละ..28.69..และของเครืÉ องจักร..เท่ากับร้อยละ
..89.81..เมืÉ อพนักงาน 1 คน ดูแลเครืÉ องจักร 8 เครืÉ อง 
สดัส่วนการทาํงานของพนักงาน..เท่ากบัร้อยละ 36.84..และ
ของเครืÉ องจักร..เท่ากบัร้อยละ 86.87 เพืÉ อให้สอดคล้องกับ
อตัราส่วนการเผืÉ อของหลักการเพิÉ มผลผลิต ด้วย IE เทคนิค 
(ดร. วีรพจน์ ลือประสทิธิÍสกุล สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี 
ไทย-ญีÉ ปุ่น กรุงเทพฯ) ซึÉ งมี 3 ประเภท คือ การเผืÉ อเพืÉ อการ
ปฏิบัติงานซึÉ งเป็นการเผืÉ อทางด้านวัตถุ..การเผืÉ อเพืÉ อกิจ
ส่วนตัวและการเผืÉ อเพืÉ อความเมืÉ อยล้า ซึÉ งเป็นการเผืÉ อด้านคน
และองค์ประกอบแห่งความเมืÉ อยล้าทีÉ แฝงอ ยู่ในการ
ปฏบิัติงานนัÊนส่งผลให้ความเรว็ของการปฏบิัติงานลดลงและ
จาํเป็นต้องใช้เวลาปฏิบัติงานเพิÉ มขึÊ นมากกว่าเวลาสุทธิและ
เพืÉ อสอดคล้องกบัความจาํเป็นของหน่วยงานอืÉ นทีÉ เกีÉ ยวข้องทีÉ
มีความจาํเป็นทีÉ ต้องการเวลาทาํงานของเครืÉ องจักร ร้อยละ 
15 เพืÉ อทาํการบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน บาํรุงรักษาเมืÉ อ
เครืÉ องจักรชํารุด..เวลาเพืÉ อการปรับตัÊง..เวลาเพืÉ อให้วิศวกร
ปรับปรุงเครืÉ องจักรและขบวนการผลิตหรือเพืÉ อทดลองผล
สาํหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ ดังนัÊนผู้วิจัยจึงเหน็สมควรให้การจัด
พนักงาน 1 คนดูแลเครืÉ องจักร 6 เครืÉ อง เป็นสดัส่วนการ
ทาํงานของพนักงานและเครืÉ องจักรทีÉ เหมาะสมทีÉ สุดทีÉ ให้
ประสทิธภิาพของพนักงานเพิÉ มขึÊน โดยเวลาเฉลีÉ ยทีÉ พนกังาน
ผลิต ผลผลิต 1000 ชิÊน ต่อหน่วยชัÉวโมงลดลง =.0.05 และ
จาํนวนร้อยละของยูนิตดีทีÉ ผลิตได้มีค่าร้อยละ..=.99.95..ซึÉ ง
อยู่เหนือเกณฑ์ข้อกาํหนดทีÉ แผนกเชืÉ อมวงจรไฟฟ้ายอมรับได้
ทีÉ ต้องมากกว่าร้อยละ 98.0 ใช้ในการเพิÉ มผลผลิตได้ 
คู่มือการปฏิบัติงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้ากับเครืÉ อง
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 สาํหรับแผนก
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้าในอุตสาหกรรม
อเิลก็ทรอนิกส.์.สามารถใช้เป็นคู่มือ ประกอบการปฏบิัติงาน
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้ากับเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอ
เอสเอม็ 309 ได้   
 ประสทิธภิาพของคู่มือวิธกีารปฏบิัติงานกบัเครืÉ อง
เชืÉ อมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น…เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี
เมืÉ อใช้ทดสอบกลุ่มตัวอย่างหลังจากการฝึกอบรมหมายถึง
พนักงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้ามีความรู้ ความเข้าใจในการ
ปฏิบัติงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้ากับเครืÉ องเชืÉ อมวงจรไฟฟ้า
อตัโนมตัิรุ่น เอเอสเอม็ 309 ด้านต่างๆ  
ชาญยุทธ  วบิลูยเ์ลิศ, ไพรชั  วงศ์ยุทธไกร, โอภาส  สขุหวาน 




 การศึกษาเวลาและการเคลืÉ อนไหวทีÉ สร้างขึÊ นเพืÉ อ
การศึกษาอัตราส่วนการทาํงานของพนักงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้า 
1 คน ต่อจาํนวนเครืÉ องจักร 6 เครืÉ อง สามารถนาํไปใช้ใน
แนวทางการเพิÉ มผลผลิต..ต่อพนักงานฝ่ายผลิตได้จริงสาํหรับ
พนักงานเชืÉ อมวงจรไฟฟ้าทีÉ มีอายุการทาํงานตัÊงแต่ 1 ปีขึÊนไป
และเพืÉ อการเพิÉ มผลผลิตให้สูงขึÊ นควรศึกษาเวลาและการ
เคลืÉ อนไหวเพืÉ อการศึกษากลุ่มตัวอย่างทีÉ มีอายุการทาํงานตํÉา
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